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1. GENEL BAKIS

Spiral olarak sarilmis kaplama prosesleri, bir giris gukuruna duyulan ihtiyaci azaltan ya da ortadan
kaldiran, normal olarak mevcut bir erisimden ya da menholden bir ana boru igerisine bir uPVC
seridin bir boru formunda helisel olarak sarilmast ile yerinde olusturulan bir boru ya da kaplama
malzemesi vasitastyla uygulanan yontemleri igerir. Sertligini artirmak amaci ile, yeni kaplamanin
dis ylizeyi lizerinde “eklem” seridi “T - kirisleri” ile desteklenir. Bir kisim sistemlerde, seridin ug
kisimlar, su ge¢irmez bir izolasyon olusturmak iizere bir arada kilitlenir iken, diger sistemlerde
helezonun bitisik doniislerini bir araya getirmek i¢in ayr1 bir izolasyon seridi kullanilir. Kaplama
malzemesini giiglendirmek i¢in, daha baska sistemler, halka bilezik sertligini ilaveten ek yerine
celik bir sarma sunar.

Spiral olarak sarilmis kaplama, yenileme teknolojisi sektorii i¢inde iki farkli bakis agisinda
goriilebilir. 1k olarak, s6z konusu sistem, spiral kaplama malzemesinin bir boru icinde monte
edildigi ve de onunla ana boru arasindaki dairesel halkanin ise kaplama prosesini tamamlamak
amaci ile derz dolgu kullanilarak dolduruldugu bir kayarak kaplama teknigi olarak goriilebilir.
Ikinci olarak, s6z konusu sistem, sadece bir kere ana boru boyunca monte edildiginde, ana borunun
i¢ ylizeyi boyunca capsal olarak genisleyebilecek sekilde tiretilmis olan {iriinler ile sik1 gecen bir
kaplama malzemesi olarak da goriilebilir. Ayrica, bu noktada ele alinabilecek iki yontem de s6z
konusudur. Bu yontemlerden ilk olani, ana boru i¢ginde kaplama malzemesini seklini olusturmak
icin bir sarma makinesinden yararlanir ve de diger yontem ise, ana boru i¢inde bir insan girebilecek
kadar genis bir operasyonu kullanarak kaplama malzemesini maniiel olarak olusturmaktir. Bir
onceki yontem genel olarak, sarma techizatlar1 bir insanin girmesinin miimkiin oldugu genisliklere
kadar calisabilmesine ragmen, “daha kii¢iik” ¢apli boru hatlari i¢in kullanilir. Mekanik olarak
sarma sistemleri 150 mm’ den 1,800 mm’ ye kadar olan ¢ap araliklar1 sunarlar. Maniiel olarak insa
edilen kaplama malzemeleri genel olarak 1,200 mm ila 3,600 mm arasindaki daha genis ¢apli boru
ebatlarina uygulanabilme egilimindedir.

Bir bagka en son gelisme ise, uPVC yerine profilli bir HDPE seridi kullanir. Sarma prosesi
sonrasinda, bitisi seritler arasindaki kalan birlesme yeri, yiiksek direngli bir su sizdirmaz ek yeri
tesis etmek tiizere sicak fiizyon ile kaynak edilir. Profil, bir ¢elik giiclendirme seridini, PE kaliptan
cekme prosesinin kapsamli bir pargasi olarak biinyesinde barindirir.

2. MEKANIK OLARAK SARILMIS KAYARAK KAPLAMA

Siklikla spiral olarak sarilmis kaplama olarak bilinen tiip / boru, menhol ya da kiigiik erigim
kazisinda normal olarak pozisyonlanmis hidrolik olarak c¢alistirilan bir sarma makinesi tarafindan
olusturulur. Tiiriin / Borunun 6nde gelen ug¢ kismi, helezonun sonraki doniisleri de eklendikge, ana
borunun asagisina dogru gider. Montaj / Kurulum esnasinda tiipiin / borunun tamami dondiigiinden
dolay1, sarma makinesinin dondiirme kapasitesinin oldugu kisitlayici etmenler siirtlinme ve de
kaplama malzemesinin agirlig1 olabilir.




Sarim makinesinde cikan tiipii / boruyu gosteren
spiral olarak sarilmis bir kaplama malzemesinin iiretimi.

Alternatif bir spiral olarak sarma teknigi, tiipii / boruyu olusturdukca ve de boylece kaplama
malzemesinin kendini dondiirmeye olan ihtiyaci ortadan kaldirarak, ana boru boyunca gidip gelen
bir sarma makinesini kullanir. Ana boruya uymak i¢in sekil almig bir sarim kafesi kullanarak,
dairesel olmayan kesitler oval, yumurta bi¢imli ve de dikdortgen bigimliler de dahil olmak iizere
kaplanabilirler.

Tiipiin / Borunun monte edilmesinden sonra, dairesel halka bigimindeki derz doldu uygulamasi,
diger boru malzemeleri ile kayarak kaplama i¢in kullanilan ayn1 yolla gergeklestirilir ve de dis
tarafta yer alan destekleme ¢ubuklar1 kaplama malzemesi ve de derz dolgu arasinda mekanik bir
anahtar saglar.

3. MANUEL OLARAK SARILMIS KAPLAMA

Maniiel olarak sarilmig kaplama malzemeleri, mekanik olarak sarma sistemleri icinde
kullanilanlara benzer bir materyali igerir, ancak bunlar ana borunun igerisinden daha genis capl
borularda erken dénem insasi i¢in tasarlanmiglardir.

Maniiel olarak sarilan spiral kaplama.
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PVC serit, gerek duyulan ek yeri izolasyon seridi ile ylizeyden i¢inde bir insanin girmesi miimkiin
olan boyuttaki boru hatt1 i¢ine siiriiliir. Boru i¢inde bulunan operatdrler, ilerledikleri sirada spiral
ek yeri seridini araya eklemeye devam ederek ihtiya¢ duyulan capta ve de sekilde kaplama
malzemesini el yordamu ile olustururlar. S6z konusu bu sistemin avantaji ise, ana boru seklindeki



pek cok anormalliklere, ana boru i¢ine yeni kaplama malzemesini sabitlemek icin gerek duyulan
olan derz dolgu uygulamasini minimize ederek, yapim esnasinda izin verilmesidir.

Normal olarak, ana borunun tiim uzunlugu tek bir vardiyada kaplanabilir ve de derz dolgu ile de
doldurulabilir. Alternatif olarak, boru hattinin bir boliimii, derz dolgu uygulamasi 6ncesinde
kademeli olarak kismen tamamlanabilir. Bu durumda, tek bir operasyon i¢inde birden fazla
boliimiin derz dolgu ile doldurulmast miimkiin olabilir.

4. MEKANIK OLARAK SARILMIS SIKI GECME KAPLAMA

Spiral olarak sarilmis kaplama tekniginin yer ¢ekimi boru hatlar1 i¢in kullanilan bazi versiyonlari,
ana boru iginde siki bir ge¢gme saglamak i¢in monte edilmis kaplama malzemesinin genisletilmesi
kolayligini sunar. Montaj / kurulum sirasinda, helezonun bitisik doniisleri arasindaki ek yerinin
kaymasi, bir sabitleme teli yardimi ile dnlenir. Kaplama malzemesi, tiim ana boru uzunlugu
izerinde bir konumlandiginda, sarma makinesi islemeye devam eder ve de sabitleme teli, ek
yerinin kaymasina izin vermek ve de helezonun ¢apsal olarak biiyliimesine imkan vermek amaci ile
artan bir sekilde geri ¢ekilir.
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Helezonun bitisik doniislerindeki kayis mesafesine izin vererek,
araya ekleme / yerlestirme prosesi sonrasinda spiral olarak
sardmig kaplama malzemesinin agilmasi saglanir.

Spiral kaplama malzemelerinin standart formunda oldugu gibi, fazla pompalama ya da yon
degistirme gibi yontemleri kullanmadan montaj / kurulum esnasinda boru hatt1 i¢inde diisiik
akimlar saglanabilir. Hi¢bir derz dolgu islemi s6z konusu olmadigindan dolayi, harici T - kirislerini
arasindaki yolu izleyerek yer alt1 sular1 menhollere dolabilir. Bu nedenle, odalarda kaplama
malzemesi ve de ana boru arasinda iyi bir izolasyonun saglanmasi elzemdir. Ayrica, izole etme
isleminin her hangi bir yanal baglanti noktasinda da gerceklestirilmesi zorunludur.

Kaplama malzemesinin yapisal 6zellikleri, PVC seridin bir helezon igerisine sarilmasina duyulan
ihtiyag tarafindan yonetilir ve de spiral olarak sarilmis kaplama malzemeleri yiikse harici yiiklere
kars1 mukavemet gosteremeyebilirler.



5. OZET

1. Spiral kaplamanin ii¢ ¢esidi vardir: Makine tarafindan sarilan kayarak kaplama, Makine
tarafindan sarinla Sik1 Gegme ve de Maniiel olarak yerine oturtulan.

2. Bir saft ya da boru i¢cinde sarma makinesi kullanarak 150 mm’ den 1,800 mm’ ye kadar ¢ap
araliklarinda mekanik olarak sarim yapilabilir.

3. Mantiel olarak sarilan / monte edilen ¢ap araliklar1 1,200 mm’ den 3,600 mm’ ye kadar
caplarda mevcuttur.

4. Bir takim sistemler, mevcut akimlarin agir1 bir sekilde pompalanmasina gerek olmaksizin
diisiik akim durumlarindan kullanilabilme kapasitesine haizdirler.

5. Spiral sarma kaplama, normal olarak mevcut bir erisimden ya da menholden bir ana boru
icerisine bir uPVC seridin bir boru formunda helisel olarak sarilmasi ile yerinde olusturulan
bir boru ya da kaplama malzemesi vasitasiyla uygulanan yontemleri igerir. Yeni bir Pe
versiyonu son zamanlarda kullanilabilir hale gelmistir.



